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Abstract 



The invention relates to a process for producing laminated panels (21), having thermoplastics, for 
compression moulded automobile interior linings, an upper layer (18) preferably designed as a non-woven 
fabric, decorative material or sheet being laminated onto a core layer (22) For recycling of the waste 
materials from compression mouldings and automobile carpets produced in the production of automobile 
interior linings and for the cost-effective production of laminated panels, it is provided to use as starting 
material for the core layer (22) waste mixtures, consisting of various thermoplastics, from the waste pieces 
(6) from the abovementioned compression mouldings and/or automobile carpets, which are produced in the 



production of compression mouldings and/or automobile carpets. 
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© Verfahren zur Herstellung von laminierten Platinen fur Formpressteile zur 

Automobilinnenauskleidung, laminierte Platine fiir Formpressteile und Vorrichtung zur Herstellung 
von derartigen laminierten Platinen. 
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© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von thermoplastische Kunststoffe aufweisende, 
laminierten Platinen (21) fur FormpreBteile zur Auto- 
mobilinnenauskleidung, wobei elne Oberschicht (18), 
die vorzugsweise als Viies, Dekorstoff oder Folie 
ausgebildet ist, auf eine Kernschicht (22) auflaminiert 
wird. Zur Abfallverwertung der bei der Herstellung 
von Automobilinnenauskleidungen anfallenden Ab- 
fallstoffe von FormpreGteilen und Autoteppichen so- 
wie zur preisgunstigen Herstellung von laminierten 
Platinen ist vorgesehen, dafi als Ausgangsstoff fur 
die Kernschicht (22) aus unterschiedlichen thermo- 
plastischen Kunststoffen bestehende Abfallgemische 
aus Abfallstucken (6) von obigen FormpreBteilen 
und/oder Autoteppichen verwendet werden, die bei 
der Herstellung der Formprefiteife und/oder der Au- 
toteppiche anfallen. 




fig. 1 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von thermoplastische Kunststoffe aufweisende 
laminierten Platinen fur Formprefiteile zur Automo- 
bilinnenauskleidung, wobei eine Oberschicht, die 
vorzugsweise als Vlies, Dekorstoff Oder Folie aus- 
gebildet ist, auf eine Kernschicht auflaminiert bzw. 
-aufkaschiert wird. 

Zur Herstellung von modernen Automobilen 
werden in groBem Umfang Innen- und Kofferraum- 
auskleidungen aus mit Gewebetragerbahnen be- 
schichteten Platinen hergestellt. Zur Innenverklei- 
dung werden dabei FormpreBteile und auch Auto- 
teppiche verwendet. Die FormpreBteile werden aus 
laminierten Platinen hergestellt, welche in der Re- 
gel aus einem Trilaminat, aber auch aus einem 
Zweischichtmaterial bestehen konnen. Es sind be- 
reits laminierte Platinen bekannt, die aus einer 
Kernschicht bestehen und auf ihrer AuBenseite eine 
Oberschicht oder ein Obervlies aufweisen, wobei 
es sich in der Regel um einen Dekorstoff oder 
dergleichen handelt. Bei fertig ausgebildeten Form- 
prefiteilen weist dieser Dekorstoff in den Fahrgas- 
tinnenraum zugewandt und dient zur Verschone- 
rung des gesamten Innenraumes. Bei der Kern- 
schicht handelt es sich um eine mittels Druck und 
Temperatur verformbare, aber an sich starre 
Schicht, welche die Oberschicht tragt. Bei einem 
Trilaminat ist zusatzlich noch eine Unterschicht, 
welche in der Regel ebenfalls als Vlies ausgebildet 
ist, vorgesehen. 

Bei dem bisher bekannten Verfahren zur Her- 
stellung von Platinen wird jede Schicht fur sich den 
jeweiligen Anforderungen entsprechend aus einem 
einzigen bestimmten thermoplastischen Primar- 
Kunststoff hergestellt. Bei einem Primar-Kunststoff 
handelt es sich um einen neu hergestellten, mit 
genau bestimmten Spezifikationen ausgestatteten 
Rohstofftyp, der vom Kunststoff-Hersteller unverar- 
beitet erworben wird. Da jede Schicht der Platine in 
der Regel aus einem anderen thermoplastischen 
Kunststoff besteht, erschien bisher ein Recycling 
der beim Stanzen und Pressen anfallenden Abfalle 
aufgrund der unterschiedlichen Kunststoffe nicht 
moglich. Obwohl es sich bei den genannten Abfal- 
len um an sich hochwertige Materialien handelt, 
stellt derzeit die Beseitigung dieser Abfallmengen 
fur die Hersteller ein mit enormen Entsorgungs- 
schwierigkeiten und -kosten verbundenes Problem 
dar. So werden auf der einen Seite grofie Mengen 
teurer Primarrohstoffe fur die Herstellung der Ba- 
sisplatinen verwendet, deren Abfalle jedoch auf der 
anderen Seite mit alien logistischen und abfallwirt- 
schaftlichen Konsequenzen aufwendig entsorgt 
werden. Problematisch ist, dafi sowohl bei der Her- 
stellung der Platinen, als auch beim Pressen der 
Formprefiteile und auch beim Schneiden der Auto- 
teppiche allein in Deutschiand mehr als 10.000 
t/Jahr an Verschnitt und Stanzabfallen anfallen, die 



bisher als Abfallstoffe galten und derzeit entsorgt 
werden mussen. Diese Abfalle wurden zum Teil als 
Sondermull verbrannt oder auf entsprechenden De- 
ponien deponiert. Die Kosten zur Verbrennung von 
5 ca. 1000 t. dieses Sondermulls betragen derzeit 
etwa DM 500.000,-. 

Ein weiteres Problem bei den bekannten Plati- 
nen und den daraus hergestellten Formprefiteilen 
sowie bei Autoteppichen besteht darin, daB die 

ro Rohstoffkosten fur die unterschiedlichen Primar- 
Kunststoffe der einzelnen Schichten wegen des 
fortwahrenden Einsatzes von Primarrohstoffen sehr 
hoch sind und hierdurch die Preise der Platinen, 
der FormpreBteile und der Autoteppiche ebenfalls 

75 sehr hoch sind. Im ubrigen steigen auch die Depo- 
niekosten exponentiell, da aufgrund der heutigen 
Gesetzgebung und des UmweltbewuBtseins erheb- 
liche Mengen von Sondermull deponiert werden 
mussen, was aufgrund des beschrankten Angebots 

20 an Deponien schwierig ist. Hinzu kommt, daB mit- 
telfristig eine Deponierung nur noch moglich sein 
wird, wenn die Unverwertbarkeit der betreffenden 
Produkte nachgewiesen wird. 

SchlieBlich wird es in Deutschiand ab 1993 

25 eine gesetzliche Rucknahmepflicht fur Altfahrzeuge 
nach dem Verursacherprinzip geben. Hierbei ist zu 
beachten, daB allein in Deutschiand ca. 2,8 Mio. 
Altfahrzeuge pro Jahr anfallen und dann der zu 
entsorgende Abfall an Formteilen und Autoteppi- 

30 chen erheblich ansteigen wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der 
eingangs genannten Art zur Verfugung zu stellen, 
mit dem kostengCinstig laminierte Platinen fur 
FormpreBteile hergestellt werden konnen, indem 

35 gleichzeitig die Menge an Abfallen, die bei der 
Herstellung von Formprefiteilen, Autoteppichen und 
laminierten Platinen fur die Automobilinnenausklei- 
dung anfallt, aufbereitet werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 

40 gelost, daB ais Ausgangsstoff fur die Kernschicht 
Abfallstucke verwendet werden, die aus unter- 
schiedlichen thermoplastischen Kunststoffen beste- 
hen. Die Abfallstucke sollen erfindungsgemaB von 
den Formprefiteilen zur Automobilinnenauskieidung 

45 stammen, so dafi ein Entsorgungskreislauf fur die- 
se Abfalle entsteht, von denen man bisher annahm, 
daB sie nicht zu recyceln waren. Neben den Abfall- 
resten aus den genannten Formprefiteilen konnen 
selbstverstandlich auch Abfallreste verwendet wer- 

50 den, wie sie beispielsweise bei dem Zuschnitt von 
Autoteppichen anfallen. Auch Autoteppiche beste- 
hen in der Regel aus einem zweischichtigen Mate- 
rial aus unterschiedlichen thermoplastischen Kunst- 
stoffen, wobei die Oberschicht wiederum in der 

55 Regel als Vlies ausgebildet ist. 

Die Erfindung bietet den enormen Vorteil, dafi 
nunmehr Abfalle recycelt werden konnen, die bis- 
her als nicht verwertbar galten und daher zu ent- 
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sorgen waren. Bisher wurde von Seiten der Her- 
steller der Autoteppiche, FormpreBteile und der 
Platinen die Auffassung vertreten, daB ein Recy- 
cling der Abfallstoffe der vorgenannten Teile nicht 
moglich ist, da aus unterschiedlichen Kunststoffen 
bestehende Mischkunststoffe nicht die gewunsch- 
ten und erforderlichen Eigenschaften fur die ge- 
nannten Einsatzzwecke hatten. Die Erfindung uber- 
windet dieses Vorurteil. Es wurde erfindungsgemafi 
festgestellt, daB sich die unterschiedlichen thermo- 
plastischen Kunststoffe der Oberschicht, der Kern- 
schicht und ggfs. weiterer Schichten ohne weiteres 
mischen lassen und daraus eine Kernschicht her- 
stellbar ist, welche im wesentlichen dieselben Ei- 
genschaften wie ein lediglich aus einem einzigen 
thermoplastischen Kunststoff bestehende Kern- 
schicht hat. Daher konnen erhebliche Kosten bei 
der Herstellung von Platinen und somit auch von 
FormpreBteilen gespart werden, da die Abfalle und 
der Verschnitt vollstandig wiederverwertet werden 
konnen. Desweiteren entfallen durch die Erfindung 
die Kosten einer moglichen Entsorgung und auch 
die bereits erwahnte gesetzliche Rucknahmepflicht 
wirkt sich aufgrund dieses Verfahrens sehr positiv 
aus, da hierdurch recyclefahiges Material kosten- 
gunstig wiederaufbereitet wird. Gerade der letztge- 
nannte Punkt vervielfacht die Bedeutung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, wenn man neben der 
derzeit noch im Vordergrund stehenden Verwer- 
tung der Produktionsabfalle die kunftig zweifellos 
auftretende Problematik der Wiederverwertung von 
den entsprechenden Altautos mit ins Kalkul nimmt. 

Wichtig und wesentlich ist, da/3 grundsatzlich 
samtliche Automobile, unabhangig von Hersteller, 
Serie Oder Art der Innenausstattung, fur die Ver- 
wertung geeignet sind, da die Kernschicht keine 
besonderen Anforderungen an Farbe, spezifisches 
Gewicht, Dichte, mechanische Eigenschaften usw. 
stellt, sondern in erster Linie als Thermoplastkonfi- 
guration unter Temperatur- und DruckeinfluB preB- 
fahig sein muB. Durch Versuche ist uberraschend 
festgestellt worden, daB gerade diese Eigenschaf- 
ten bei einer aus unterschiedlichen Thermoplasten 
bestehenden Kernschicht gegeben sind. 

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens liegt in dem implizierten Kausalzusam- 
menhang zwischen den Abnehmern und den Her- 
stellern der Platinen. Wegen der verhaitnismaBig 
groBen Mengen an Abfallen bei den Abnehmern 
und dem noch viel hoheren Bedarf an Platinen 
besteht die Moglichkeit, ausschlieBlich voile Lkw- 
Zuge zu disponieren, was logistisch enorme Vortei- 
le bietet. Gleichzeitig konnen kieine Warenvorrate 
leichter geplant werden, so daB Lagerprobieme 
nicht auftreten und jegliche auflere Einflusse auf 
die Rohware auf ein Minimum reduziert werden 
konnen. 



Selbstverstandlich kann, da zur Zeit wesentlich 
mehr Platinen benotigt werden, als Abfallmaterial 
zur Verfugung stent, ebenfalls geeignetes Material 
(z.B. Verpackungsabfalle aus Polypropylen- und 
5 Polyethylen-Folien und dergleichen) zugekauft und 
gleichfalls eingearbeitet werden. Dies gilt insbeson- 
dere fur die am Markt reichiich vorhandenen, sor- 
tenreinen, aber z.B. bedruckten oder eingefarbten 
Materialien, die aufgrund ihrer Farbe nur einen sehr 

io geringen Marktwert besitzen. Gerade derartige 
Stoffe sind fur die Herstellung der erfindungsgema- 
Ben Platinen geeignet, da, wie bereits ausgefuhrt, 
an die Platinen bezuglich ihrer Farbgebung keine 
Anspruche zu stellen sind. 

75 Selbstverstandlich kann die Kernschicht auch 

coextrudiert Oder zwischen einzelnen Kernschich- 
ten eine oder mehrere unrecycelte Schichten ange- 
ordnet werden, wenn dies von seiten der PreGform- 
teil-HerstelJer gewunscht oder beispielsweise aus 

20 Stabilitatsgrunden erforderlich ist. 

Obwohl die Erfindung von einer laminierten 
Platine mit einer Oberschicht und einer Kernschicht 
ausgeht, versteht es sich, daB erfindungsgemaB 
auch eine Unterschicht auf die Kernschicht auflami- 

25 niert werden kann. Dabei bietet es sich selbstver- 
standlich an, diese Schicht ebenfalls als Vlies aus- 
zubilden. Dies bietet den Vorteil, daB sich das aus 
der Platine hergestellte FormpreBteil wahrend des 
Betriebes des Fahrzeugs, in welches das Form- 

30 preBteil eingebaut worden ist, vibrations- und ge- 
rauschhemmend verhalt. AuBerdem wirkt eine un- 
tere Vliesschicht als optisch verschonernd, wenn 
das Formteil durch den Benutzer einmal ausgebaut 
wird. 

35 Um eine elastisch verformbare, recycelte Kern- 

schicht zu erhalten. bietet es sich an, wenn die 
Abfallstucke, die aus unterschiedlichen Thermopla- 
sten bestehen, auf erne relative Restfeuchte von < 
0,01 % und vorzugsweise < 0,005 % getrocknet 

40 werden. Insbesondere Polyester neigt namlich 
dazu, bei der Vcrarboitung der Abfalle zu einer 
neuen Kernschicht mit Wasser zu reagieren, was 
zum Zerfall der langkettigen Kunststoffmolekule 
fuhren kann. Durch o.c- crfmdungsgemaBe Trock- 

45 nung wird somn cm sprbdes Bruchverhalten der 
neuen Kernschicht unci damit der Platine verhin- 
dert. 

Wenn die Abtaiistuckc auf eine Grofie von < 5 
mm zerkleinert und aggiomenert werden, kann eine 

so ausreichende Trocknung wie oben angegeben, er- 
reicht werden und auBerdem kann ein leichter rie- 
selfahiger Zustand des zerkleinerten Materials si- 
chergestellt werden, was die Forderung und Wei- 
terverarbeitueng dieses Materials erheblich verbes- 

55 sert. 

Herstellungstechnisch bietet es sich an, wenn 
die vorzugsweise zerkleinerten Abfallstucke einem 
Extruder zugefuhrt werden und anschlieBend die 
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aus unterschiedlichen Kunststoffen bestehende 
Kernschicht extrudiert wird. Es versteht sich, dafi 
hierbei die Extrusion uber eine entsprechende 
Breitschlitzduse zur Herstellung der Kernschicht 
verwendet wird. 

Zur Oberflachenbehandlung und/oder zur Ein- 
stellung der Schichtdicke der Platine kann die ex- 
trudierte Kernschicht vorteilhafterweise geglattet 
oder kalandriert werden. In jedem Falle ist jedoch 
vorgesehen, da/3 die Oberschicht und ggf. die Un- 
terschicht beim Glatten oder Kalandrieren gleich- 
zeitig mit der Kernschicht verklebungsfrei verbun- 
den bzw. auflaminiert wird. Durch die gleichzeitige 
Auflaminierung der beiden Schichten beim Glatten 
oder Kalandrieren ist ein nachtragliches Aufbringen 
dieser Schichten nicht mehr erforderlich. Im ubri- 
gen mussen auch keine zusatzlichen Kleber oder 
dergleichen verwendet werden, da das Auflaminie- 
ren unmittelbar im Anschlufi an die Extrusion beim 
Kalandrieren oder Glatten erfolgt, wenn sich das 
Material der Kernschicht noch in einem fliefifahi- 
gen, plastischen Zustand befindet. Auflerdem bietet 
diese Art der Laminierung bzw. Kaschierung die 
beste Moglichkeit der Befestigung der beiden au- 
fieren Schichten auf der Kernschicht, ohne daf3 ein 
Haftvermittier erforderlich ist, der sich wiederum 
ungunstig auf die Recyclingfahigkeit auswlrken 
kann. 

Bisher erfolgte das Auflaminieren der oberen 
und ggf. der unteren Schicht zum Teil erst nach 
dem Glatten oder Kalandrieren und Abschneiden 
eines entsprechenden Stuckes aus der Kern- 
schicht, um den dabei anfallenden separaten Ver- 
schnitt der Kernschicht wieder nutzen zu konnen. 
Nach dem Schneiden wurde auf das nunmehr den 
AbmaGen der Platine bereits entsprechende Stuck 
der Kernschicht die Ober- und ggf. die Unter- 
schicht aufgeklebt, wobei auch hierbei in der Regel 
Abfalle des Ober- und ggf. der Unterschicht anfie- 
len, die dann getrennt recycelt werden konnten. 
Insgesamt war dieses Verfahren jedoch sehr ar- 
beits- und zeitaufwendig, insbesondere jedoch 
dann, wenn alle Schichten aus unterschiedlichen 
Kunststoffen bestanden. Diese Nachteile werden 
samtlichst bei der Erfindung vermieden. 

Die Erfindung lafit sich dann besonders gut 
verwirklichen, wenn als thermoplastischer Kunst- 
stoff fur die einzelnen Schichten der Platine Polye- 
ster, Polypropylen und/oder Polyamid verwendet 
wird. Insbesondere bei einer Mischung aus den 
drei genannten Thermoplasten ergibt sich eine re- 
cycelte Kernschicht mit hervorragenden Eigen- 
schaften. Bei Versuchen hat es sich gezeigt, dafi 
eine Mischung von 70 % Polyester und 30 % 
Polypropylen besonders vorteilhafte Eigenschaften 
der Kernschicht mit sich bringt. 

Neben dem erfindungsgemafien Verfahren be- 
zieht sich die Erfindung auch auf eine laminierte 



Platine fur Formprefiteile zur Automobilinnenaus- 
kleidung, deren einzelne Schichten aus unter- 
schiedlichen thermoplastischen Kunststoffen beste- 
hen. Die bisher bekannten Platinen weisen uber- 
5 wiegend mehrere heterogene Schichten auf, die 
aus vrschiedenen thermoplastischen Kunststoffen 
und ggf. anderen Stoffen bestehen. Die Ober- 
schicht und die Unterschicht bestehen in der Regel 
jeweils aus einem Vlies, Dekorstoff oder einer Fo- 

w lie, welche ebenfalls aus einem thermoplastischen 
Kunststoff bestehen, wobei in der Regel jedoch fur 
die Unter- bzw. Oberschicht unterschiedliche 
Kunststoffe eingesetzt werden als fur die Kern- 
schicht. Hierin liegt jedoch in der Regel der Grund 

75 fur die Probleme beim Recyceln, da, wie bereits 
oben ausgeftihrt, Abfalle aus unterschiedlichen 
thermoplastischen Kunststoffen als bisher nicht re- 
cycelbar galten und entsorgt werden mufiten. 

Die eingangs gestellte Aufgabe bezieht sich 

20 daher auch auf die Zurverfugungstellung einer Pla- 
tine, weiche kostengunstig herstellbar ist und durch 
die das Abfallproblem bei der Herstellung von 
Formprefiteilen fur die Automobilinnenauskleidung 
gelost werden kann. Durch die unerwartete und 

25 uberraschende Feststellung, dafi unterschiedliche 
Thermoplast, wie insbesondere Polyamid, Acrylat, 
Polyester und/oder Polypropylen in einer Mischung 
fur die Herstellung einer Kernschicht geeignet sind, 
ohne dafi dabei Abstriche an die Anforderungen, 

30 die an die Platine gestellt werden, gemacht werden 
mussen, ergeben sich die bereits eingangs ge- 
nannten, uberzeugenden Vorteile. Neben einer be- 
deutenden Kostenersparnis durch Verwertung der 
in der Automobilindustrie bei der Innenraumausklei- 

35 dung anfallenden aus unterschiedlichen thermopla- 
stischen Kunststoffen bestehenden Abfalle ist eine 
kostenintensive Entsorgung nicht mehr notwendig. 

Schliefilich bezieht sich die Erfindung auf eine 
Vorrichtung, welche zur Herstellung der vorgenann- 

40 ten Platinen geeignet ist und insbesondere nach 
dem vorgenannten Verfahren arbeitet. 

Diese Vorrichtung setzt sich aus verschiedenen 
einzelnen Einrichtungen zusammen, welche erfin- 
dungsgemafi zusammenwirken, um die o.g. lami- 

45 nierten Platinen herzustellen. Die im Produktions- 
prozefi an erster Stelle angeordnete Einrichtung 
dient zum Zerkleinern der Abfallstucke, die zum 
einen von aus Platinen hergestellten Formprefitei- 
len zur Automobilinnenauskleidung anfallen und 

so zum andern von Abfallstucken von Autoteppichen 
stammen, wobei jedes Abfallstuck fur sich, aber 
auch die Abfallstucke untereinander jeweils aus 
unterschiedlichen Thermoplasten bestehen konnen. 
Mit Hilfe der Zerkleinerungseinrichtung werden die 

55 Abfallstucke auf eine Grofie < 5 mm zerkleinert. 

An die Zerkleinerungseinrichtung schliefit sich 
eine Einrichtung zur Verdichtung/Agglomeration der 
zerkleinerten Abfallstucke an. Daran anschliefiend 
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erfolgt die Trocknung des verdichteten Matert- 
als/Agglomerats. Die Trocknung wird hierbei bis auf 
eine relative Restfeuchte von < 0,005 % durchge- 
fuhrt. Daraufhin wird das Material einer Extruderein- 
richtung zugefuhrt, welche das Material mittels 
Temperatur und Druck plastifiziert und austrittssei- 
tig fordert. Durch eine Breitschlitzduse wird die 
Kernschicht als Endlosplatte extrudiert. 

Desweiteren sieht die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung eine Speichereinrichtung, fur das Ober- 
schichtmaterial und ggf. fur das Unterschichtmate- 
rial vor, welche jeweils beispielsweise in Form ei- 
ner Speicherrolle ausgebildet sein kann. 

Desweiteren ist eine Einrichtung zum Kaland- 
rieren des Laminats und zum gleichzeitigen Lami- 
nieren der Oberschicht und ggf. der Unterschicht 
auf die extrudierte Kernschicht vorgesehen. Es ver- 
steht sich, daB die Speichereinrichtungen fur das 
Oberschicht- und Unterschichtmaterial im Bereich 
der Einrichtung zum Glatten Oder Kalandrieren an- 
geordnet ist. 

SchlieBlich schlieBt sich an die Einrichtung zum 
Kalandrieren oder Glatten eine Abzugseinrichtung 
nebst Schneideinrichtung zum Langs- und Quer- 
schneiden der Platine.sowie ein Ablagetisch an. 

Mit Hilfe der vorgenannten erfindungsgemaBen 
Vorrichtung laBt sich vorteilhafterweise die be- 
schriebene laminierte Platine herstellen und auch 
das vorgenannte Verfahren verwirklichen. 

Weitere Merkmale, Vorteile, Ziele und Anwen- 
dungsmoglichkeiten der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuh- 
rungsbeispiels anhand der Zeichnungen. Dabei bil- 
den alle beschriebenen und/oder bildlich darge- 
stellten Merkmale fur sich oder in Kombination den 
Gegenstand der vorliegenden Erfindung, unabhan- 
gig von ihrer Ruckbeziehung oder Zusammenfas- 
sung in den Anspruchen. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung und 
Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung durch 
eine erfindungsgemafi laminierte Plati- 
ne. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 weist eine 
nicht naher dargestellte Einrichtung zum Zerklei- 
nern bzw. Agglomerieren von Abfallstucken auf, die 
aus unterschiedlichen thermoplastischen Kunststof- 
fen bestehen und aus der Automobilinnenausklei- 
dung stammen. Insbesondere handelt es sich bei 
den zu zerkleinernden und zu agglomerierenden 
Abfallstucken urn Abfallreste von FormpreBteilen 
und von Autoteppichen. 

An die nicht dargestellte Zerkleinerungseinrich- 
tung schlieBt sich eine Verdichtungseinrich- 
tung/Agglomerator (nicht dargestellt) an. Darauf 
folgt eine Trocknungseinrichtung 2, in welcher die 
von der Zerkieinerungseinrichtung zerkleinerten 
Abfallreste auf eine Restfeuchte von vorzugsweise 



0,005 % getrocknet werden. Die Trocknungsein- 
richtung 2 weist einen Trocknungsbehalter 3 und 
eine Rohrleitung 4 auf, die an ihrem unteren Ende 
ein trichterformiges Endstuck 5 aufweist. Uber die 

5 Rohrleitung wird heifie Luft dem Trocknungsbehal- 
ter 3 zugefuhrt, wodurch die agglomerierten Ab- 
fallstucke 6 entsprechend getrocknet werden. Ober 
die Rohrleitung 7 wird die uber die Rohrleitung 4 
zugefuhrte Luft wieder abgefuhrt, schockgefroren 

w und sodann wieder erhitzt, urn anschlieflend der 
Rohrleitung 4 neu zugefuhrt zu werden. 

Der Trocknungsbehalter 3, dessen Boden trich- 
terformig ausgebildet ist, mundet in einen insge- 
samt mit 8 bezeichneten Extruder. Es versteht sich, 

75 daB zwischen dem Trocknungsbehalter 3 und dem 
Extruder 8 eine nicht naher dargestellte VerschluB- 
und Einzugseinrichtung sowie Mefieinrichtung zur 
Messung der Restfeuchte vorgesehen ist, wodurch 
die Abfallstucke 6 dem Extruder 8 erst zugefuhrt 

20 werden, wenn die gewunschte Restfeuchte erreicht 
ist. Der Extruder weist eine MotorGetriebe-Einheit 9 
auf, welche zum Antrieb der nicht dargestellten 
Schnecke im Extruder dient. Weiterhin ist der Ex- 
truder mit einem vorzugsweise kontinuierlich arbei- 

25 tenden Schmelzefilter 10 versehen, welcher mehre- 
re nicht dargestellte Filterscheiben aufweist, so da/3 
zum Wechsel eines Filters die Anlage nicht oder 
nur kurzfristig angehalten werden mufl. An den 
Schmelzefilter 10 schlieBt sich eine Zahnradpumpe 

30 11 und daran eine Breitschlitzduse 12 an. Vor und 
hinter der Zahnradpumpe 11 findet eine standige 
computergestutzte Druckmessung statt, welche 
den gemessenen Wert mit einem bestimmten vor- 
gegebenen Druck-Sollwert vergleicht. In Abhangig- 

35 keit der Differenz von Ist- und Solldruck wird die 
Geschwindigkeit der Motor-Getriebe-Einheit 
und/oder der Pumpe 11 ebenfalls computergestutzt 
geregelt. Aus der Breitschlitzduse, deren Breite 
und Spaltdicke veranderbar ist, wird eine soge- 

40 nannte extrudierte Kernschicht 13 extrudiert. Die 
extrudierte Kernschicht 13 wird im Beispiel der Fig. 
1 zwei Kalanderwalzen 14, 15 zugefuhrt. Statt der 
Kalanderwalzen 14, 15 kann selbstverstandlich 
auch eine Glatt- oder sogenannte Chill-Roll-Einrich- 

45 tung vorgesehen sein, welche lediglich die Oberfla- 
che des extrudierten Materials geglattet. 

!m Bereich der Kalanderwalzen 14, 15 befinden 
sich jeweils eine Speicherrolle 16, 17 fur Lami- 
nier/Kaschiermaterial fur eine Oberschicht 18 und 

50 eine Unterschicht 19. Beide Schichten 18, 19 wer- 
den zusammen mit der extrudierten Kernschicht 13 
durch die Kalanderwalzen 14, 15 hmdurchgefuhrt 
und somit auf die extrudierte Kernschicht auflami- 
niert. Auf diese Weise ergibt sich ein Trilaminat 20, 

55 welches uber eine Umlenkrolle 21 von der Kaland- 
rierwalze 14 abgenommen wird. An die Kalandrier- 
walzen 14, 15 schlieBt sich eine nicht naher darge- 
stellte Schneideinrichtung an, welche aus dem Tri- 
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laminat Platinen 21 gewunschter Abmessung 
schneidet. 

Eine laminierte Platine nach der vorliegenden 
Erfindung ist in Fig. 2 querschnittweise dargestellt. 
Sie besteht aus einer Kernschicht 22 und der be- 
reits erwahnten auflaminierten Oberschicht 16 und 
Unterschicht 17. Die Kernschicht 22 besteht aus 
unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen 
aus recyceiten Abfallstoffen der Autoindustrie. 
Durch Versuche hat es sich gezeigt, daB sich be- 
sonders vorteilhafte Eigenschaften der Kernschicht 
22 dann ergeben, wenn Abfallstucke 6 von Form- 
preBteilen und/oder Autoteppichen verwendet wer- 
den, die uberwiegend aus Polyester, Acrylat, Poly- 
propylen und/oder Polyamid bestehen. Bei der 
Oberschicht handelt es sich im allgemeinen um 
einen Dekorstoff, der aus einem Vlies oder derglei- 
chen aus einem einzigen thermoplastischen Kunst- 
stoff besteht. Die Unterschicht wird in der Regel 
von einem geringwertigen Vlies gebildet, daB eben- 
falls aus einem thermoplastischen Grundstoff be- 
steht. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren lauft nun wie 
folgt ab: 

Die bei den Herstellern der Automobilinnenausklei- 
dung anfallenden Abfallreste von Autoteppichen 
und FormpreBteilen werden vorzugsweise auf eine 
GroBe von < 20 cm zerkleinert und zu Ballen 
verpackt. Start diese Ballen wie bisher zu deponie- 
ren oder in anderer Weise zu entsorgen, werden 
diese recycelfahigen Abfallstoffe der vorgenannten 
erfindungsgem.afien Vorrichtung zugefuhrt. Zu er- 
wahnen sei an dieser Stelle, da/3 die Abfallstoffe 
sich aus unterschiedlichen thermoplastischen 
Kunststoffen zusammensetzen. Zur Erreichung ei- 
ner gewunschten Vortrocknung werden die Abfalls- 
toffe auf < 5 mm zerkleinert, agglomeriert und der 
Trocknungsanlage zugefuhrt. Die Temperatur in 
der Trocknungseinrichtung 2 betragt etwa 160*C, 
wobei uber einen Zeitraum von ca. 5 Stunden 
getrocknet wird, ohne daB dabei eine thermische 
Schadigung der Kunststoffe erfolgt. Sobald der ge- 
wunschte Trocknungsgrad erreicht ist, wird das 
Material dem Extruder 8 zugefuhrt. Im Extruder, in 
dem das Agglomerat aufgeschmolzen wird, herr- 
schen Temperaturen von 220 bis 270 °C. In der 
Pumpe 11, die wegen der hohen Viskositat erfor- 
derlich ist, herrscht eine Temperatur von etwa 
280 °C. Das extrudierte Material 13 verlaBt die 
Breitschlitzduse 12 mit einer Temperatur von ca. 
260 °C, wahrend die Kalandrierwalzen 14, 15 eine 
Temperatur von ca. 30 * C haben. Nach Abzug des 
Trilaminats 20 von der Walze 14 hat dieses etwa 
noch eine Temperatur von 50 °C und eine quasi 
homogene Struktur. 
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Oberschicht 


19 


Unterschicht 
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21 


Platine 


22 


Kernschicht 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von thermoplasti- 
sche Kunststoffe aufweisende, laminierten Pla- 

30 tinen (21) fur FormpreGteile zur Automobilin- 

nenauskleidung, wobei eine Oberschicht (18), 
die vorzugsweise als Vlies, Dekorstoff oder Fo- 
lie ausgebildet ist, auf eine Kernschicht (13) 
auflaminiert wird, dadurch gekennzeichnet, dafi 

35 als Ausgangsstoff fur die Kernschicht (13, 22) 

aus unterschiedlichen thermoplastischen 
Kunststoffen bestehende Abfallgemische aus 
Abfallstucken (6) von FormpreGteilen und/oder 
Autoteppichen jeweils zur Automobilinnenaus- 

40 kleidung verwendet werden, die bei der Her- 

stellung der FormpreQteile und/oder der Auto- 
teppiche anfallen 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
45 zeichnet, dafi die Kernschicht (13, 22) coextru- 

diert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. dafi die Kernschicht (22) mit 

50 einer vorzugsweise als Vlies, Dekorstoff oder 

Folie ausgebildeten Unterschicht (19) verbun- 
den (laminiert) wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
55 spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die aus 

unterschiedlichen Thermoplasten bestehenden 
Abfallstucke (6) auf eine relative Restfeuchte 
von < 0,01 %, vorzugsweise < 0,005 getrock- 
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net werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Abfallstucke (6) agglomeriert 5 
und/oder auf eine GroGe von < 5 mm zerklei- 
nert werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daG die Abfallstucke (6) einer Extru- 
dereinrichtung (8) zugefuhrt werden und uber 
eine Breitschlitzduse (12) als extrudierte Kern- 
schicht (13) extrudiert werden. 

75 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die extrudierte Kernschicht (13) 
geglattet oder kalandriert wird und daG die 
Oberschicht (18) und ggf. die Unterschicht (19) 20 
beim Glatten oder Kalandrieren gleichzeitig auf 

die extrudierte Kernschicht (13) laminiert wer- 
den. 



eine Einrichtung zum Verdich- 
ten/Agglomerieren der aus unterschiedlichen 
Thermoplasten bestehenden Abfallstucke (6), 
eine Einrichtung (2) zur Trocknung der zerklei- 
nerten Abfallstucke (6) auf eine relative Rest- 
feuchte von < 0,01 %, vorzugsweise < 0,005 
%, 

eine Extrudiereinrichtung (8) mit verstellbarer 
Breitschlitzduse zum Extrudieren einer extru- 
dierten Kernschicht (13), 

eine Speichereinrichtung (16) fur das Ober- 
schichtmaterial und vorzugsweise eine Spei- 
chereinrichtung (17) fur das Unterschichtmate- 
rial, 

eine Einrichtung zum Kalandrieren (14, 15) 
oder Glatten und zum gleichzeitigen Laminie- 
ren der Oberschicht (18) und ggf. der Unter- 
schicht (19) auf die extrudierte Kernschicht 
(13) und 

eine Einrichtung zum Schneiden der Platine. 



8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 25 
hergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG als thermoplastischer Kunststoff 

fur die einzelnen Schichten der Platine (21) 
Polyester, Polypropylen und/oder Polyamid 
verwendet wird. 30 

9. Laminierte Platine fur Formprefiteile zur Auto- 
mobilinnenauskleidung, insbesondere herge- 
stellt nach dem vorgenannten Verfahren, mit 
einer Oberschicht, die auf eine Kernschicht 35 
auflaminiert ist, dadurch gekennzeichnet, daG 

die Kernschicht (22) aus einer Mischung aus 
unterschiedlichen recycelten Thermoplasten, 
wie Polyamid, Polyester, Acrylat und/oder Po- 
lypropylen besteht. 40 



10. Platine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Oberschicht (18) und die 
Unterschicht (19) unter erhohter Temperatur 
und erhohtem Druck verklebungsfrei auf die 45 
Kernschicht (22) auflaminiert sind. 



11. Vorrichtung (1) zur Herstellung von laminierten 
Platinen (21) nach den Anspruchen 9 oder 10 
und insbesondere zur Durchfuhrung des Ver- 50 
fahrens nach den vorgenannten Anspruchen, 
gekennzeichnet durch 

eine Einrichtung zur Zerkleinerung der aus un- 
terschiedlichen Thermoplasten bestehenden 
Abfallstucke (6) von aus laminierten Platinen 55 
(21) hergestellten Formprefiteilen und/oder Au- 
toteppichen zur Automobilinnenauskleidung auf 
eine GroGe < 5 mm, 
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